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Abstract 



The data to be transferred between the design system, CAD, and the fabrication system, CAM, includes 
relative information as to the geometry of the object to be fabricated. The method defines certain parts at 
least of the objects geometry by: - access to a first library (7) of the design system (CAD); - selection of at 
least a pre-defined article (6') in the first library; - import references for the article (6') into the definition file 
(4) of the object (5) in the design system; - transfer (10) from the definition file (4) from the design system 
(CAD) to the fabrication system (12), by identifying the article by reference (6'-16'); - access a second library 
(17) associated with the fabrication system and fabrication data selection (16) as a function of references 
(16') corresponding to those of the article (6') in the definition file, and; - import fabrication data (16) into the 
fabrication file (14) for the object. An Independent claim is include for an interface between the design and 
fabricating system. 
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(54) Methode de transfert de donnees entre un systeme de conception et un systeme de 

fabrication assistes par ordinateur, application d'une telle methode et interface entre de tels 
systemes 

(57) Cette methode consiste a definir certains ele- 
ments au moins de la geometrie dudit objet par : 

acces a une premiere bibliotheque (7) a partir du 
systeme de conception (2) ; 
selection d'au moins un article (6) predefini dans 
cette bibliotheque (7) ; 

importation des references de ['article (6') dans le 
fichier de definition (4) de I'objet dans le systeme 
de conception (CAO) ; 
- transfert (1 0) du fichier de definition (4) de I'objet (5) 
depuis le systeme de conception (2) vers le syste- 
me de fabrication (12), en identifiant I'article par re- 
ference (6'-16'); 

acces a une seconde bibliotheque (17) associee au 
systeme de fabrication et selection de donnees de 
fabrication (16") en fonction des references (16') 
correspondant acelles de I'article (6') dans le fichier 
de definition (4) et 

importation des donnees de fabrication (16") dans 
le fichier de fabrication (14) de I'objet. 

Application, notamment, a la fabrication de pieces 
(5) en tole emboutie. 
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D scription 

[0001] L'invention a trait a une methode de transfer! 
de donnees informatiques entre un systeme de concep- 
tion assistee par ordinateur et un systeme de fabrication s 
assistee par ordinateur. L'invention a 6galement trait a 
une application de cette methode et a une interface en- 
tre de tels systemes, permettant de mettre en oeuvre 
cette methode. 

[0002] Dans de nombreux domaines industriels, et to 
par exemple dans celui de la tolerie, il est connu d'utili- 
ser un systeme de Conception Assistee par Ordinateur 
(CAO) pour definir des pieces a fabriquer. Un tel syste- 
me permet de generer un fichier informatique compre- 
nant des informations relatives a la g6om6trie d'une pie- is 
ce. Par ailleurs, des systemes de Fabrication Assistee 
par Ordinateur (FAO) sont utilises au sein d'un bureau 
des methodes et/ou en ateliers pour generer un pro- 
gramme et des gammes de fabrication en fonction de la 
geometrie des pieces, du pare de machines et des 20 
outillages utilises. 

[0003] 1 1 existe un grand nombre de systemes de CAO 
et de FAO sur le marche et ces systemes ne sont gene- 
ralement pas completement compatibles entre eux, no- 
tamment du fait qui Is sont produits par des societes dif- 25 
ferentes agissant dans des domaines techniques diffe- 
rents. Avec les systemes connus, le transfer! d'un fichier 
cree par un systeme de CAO vers un systeme de FAO 
permet geYieValement le traitement des formes stan- 
dard, telles que les aretes rectilignes, les cercles ou les 30 
ellipses, mais les informations relatives aux formes 
complexes sont le plus souvent perdues ou polluees 
lors d'un tel transfer! Ceci est particulierement genant 
en phase d'industrialisation ou les pieces a realiser sont 
definies a la fois par les dimensions, les orientations et 35 
les sens des usinages et par des deformations specifi- 
ques realisees sur les ebauches, par exemple par en- 
levement de matiere (copeaux), d6coupe, emboutissa- 
ge ou autres. 

[0004] Avec les systemes classiques, il est nScessai- 40 
re d'exp loiter sous forme papier ces informations, e'est- 
a-dire de les saisir a nouveau dans le systeme de fabri- 
cation assistee par ordinateur, a partir d'un plan imprime 
par le systeme de CAO. Ceci r£sulte dans une perte de 
temps importante, alors que les risques d'erreurs d'in- 45 
terpretation ou de fausses manipulations sont non nuls. 
[0005] C'est a ces inconv6nients qu'entend plus par- 
ticulierement remedier l'invention en proposant une me- 
thode de transfer! et une interface qui permettent de 
transferer efficacement des informations relatives a des so 
formes complexes entre un systeme de CAO et un sys- 
teme de FAO. 

[0006] Dans cet esprit, l'invention concerne une me- 
thode de transfer! de donn6es informatiques entre un 
systeme de conception assistee par ordinateur (CAO) S5 
et un systeme de fabrication assistee par ordinateur 
(FAO), ces donn£es incluant des informations relatives 
a la geometrie d'un objet a fabriquer, caracterisee en ce 



qu'elle consiste a definir certains elements au moins de 
cet objet par : 

acces a une premiere bibliotheque a partir du sys- 
teme de conception ; 

selection d'au moins un article pnktefini dans cette 
premiere bibliotheque ; 

importation des references de cet article dans le fi- 
chier de definition de I'objet dans le systeme de 
conception ; 

transfert du fichier de definition de I'objet depuis le 
systeme de conception vers le systeme de fabrica- 
tion, en identifiant cet article par reference ; 
acces a une seconde bibliotheque associee au sys- 
teme de fabrication et selection de donnees de fa- 
brication en fonction de references correspondant 
a celles de ('article dans le fichier de definition et 
importation des donnees de fabrication 'dans le -fi- 
chier de fabrication de I'objet 

[0007] Grace a l'invention, les formes complexes a 
former sont repSrees, lors du transfert entre le systeme 
de CAO et le systeme de FAO, par reference, alors 
qu'elles peuvent etre definies avec toutes les precisions 
necessaires dans la seconde bibliotheque. II n'existe 
done plus de probleme de compatibilite entre le systeme 
de CAO et le systeme de FAO pour autant que la refe- 
rence du ou des articles selectionnes, qui est une infor- 
mation alphanum6rique simple associee a un.graphis- 
me particulier, est efficacement transmise entre ces sys- 
temes. 

[0008] Les formes complexes a realiser sont ainsi ba- 
nalis6es au niveau de la conception des pieces et rep6- 
rees graphiquement dans la premiere bibliotheque, a 
I'aide de segments de droites et d'arcs de cercle en re- 
presentation bi-dimensionnelle. Cette solution, qui con- 
siste a utiliser des entites de bas niveau, est pertinente 
quel que soit le systeme de CAO utilise, le transfert vers 
le systeme de FAO pouvant etre effectue par une inter- 
face standard du marche en vue d'une reconnaissance 
automatique de forme, de position et de sens de travail 
de la matiere. 

[0009] Selon des aspects avantageux de l'invention, 
la methode incorpore une ou plusieurs des caracteristi- 
ques suivantes : 

{'article comprend une representation standardised 
d'une forme complexe a obtenir par deformation 
(emboutissage, poinconnage, etc..) ou usinage 
(copeaux, laser, etc..) ; 

les donnees de fabrication stockees dans la secon- 
de bibliotheque comprennent, pour chaque article, 
au moins Tune des informations suivantes : origine 
du poinconnage, de I'usinage ou de la deformation, 
sens de deformation de la matiere, orientation an- 
gulaire de la deformation, information quant au re- 
vetement ou I'etat de surface de la matiere atraiter, 
sens et/ou Vitesse d'usinage. 
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chaque article est identified dans la premiere biblio- 
theque, par un symbole simple permettant de re- 
connaTtre son type et ses caracteristiques principa- 
les. 

[0010] L'invention trouve, par exemple, une applica- 
tion particuliere pour la fabrication de pieces en tole em- 
boutie, les articles correspondants aux deformations 
obtenues par emboutissage d'une t6le. On peut, en par- 
ticulier, prevoir une application pour la fabrication de 
carrosseries de materiels. Les articles correspondent 
alors chacun a un collet, a une agrafe, a une butee, etc. 
de dimensions precisees. D'autres applications avanta- 
geuses concernent I'utilisation de gammes d'usinage 
modelis6es dans le systeme de CAO et correspondant 
a des references ou des associations de references en 
aval de la conception, c'est-a-dire dans le systeme de 
FAO. 

[0011] L'invention concerne egalement une interface 
entre un systeme CAO et un systeme FAO permettant 
de mettre en oeuvre la methode telle que precedem- 
ment d6crite. Cette interface comporte : 

une premiere bibliotheque accessible a partir du 
systeme de conception, cette premiere bibliothe- 
que comprenant une liste d'articles correspondant 
a des caracteristiques geometriques particulieres 
d'un objet, chaque article etant identifie par une 
reference ; 

une seconde bibliotheque associee au systeme de 
fabrication, cette seconde bibliotheque compre- 
nant, pour chaque reference correspondant a un ar- 
ticle de la premiere bibliotheque, un ensemble de 
donnees de fabrication compatibles avec le syste- 
me de fabrication et permettant d'obtenir les carac- 
teristiques geometriques particulieres 
correspondantes ; 

des moyens pour acc6der, dans la seconde biblio- 
theque, a des donnees de fabrication en fonction 
de references correspondant a au moins un article 
selectionne par un utilisateur dans la premiere bi- 
bliotheque et 

des moyens pour importer, dans le fichier de fabri- 
cation de I'objet, les donnees de fabrication acce- 
dees. 

[0012] :Les deux bibliotheques sont respect ivement 
dediees au systeme de CAO et au systeme de FAO, de 
sorte qu'elles sont pleinement compatibles avec ces 
systemes et que Pinformation qu'elles sont susceptibles 
de delivrer a ces systemes n'est pas alteree lors du 
transfer! 

[001 3] Selon un aspect avantageux de ['invention, les 
moyens pour acceder a la seconde bibliotheque et fes 
moyens pour importer des donnees sont prevus pour 
fonctionner automatiquement lors du transfert de don- 
nees entre le systeme de conception et le systeme de 
fabrication. Gr&ce a cet aspect de l'invention, aucune 



intervention de I'utilisateur, susceptible d'effectuer une 
fausse manoeuvre, n'est necessaire. 
[001 4] Selon d'autres aspects avantageux de l'inven- 
tion, 

la premiere bibliotheque comprend, pour chaque 
article, une reference et une representation graphi- 
que compatible avec le systeme de conception ; 
laseconde bibliotheque comprend, pourchaquear- 
ticle, une reference et une gamme de fabrication 
permettant d'obtenir les caracteristiques geometri- 
ques de I'article, et notamment, le type de I'usinage, 
de la deformation, le sens de traitement de la ma- 
tiere, I'orientation angulaire, des informations quant 
au revetement ou a I'etat de surface de la matiere 
a traiter, le sens et/ou la Vitesse d'usinage. 

[0015] L'invention sera mieux comprise et d'autres 
avantages de celle-ci apparaTtront plus clairement a la 
lumiere de la description qui va suivre d'une interface 
entre un systeme de conception et un systeme de fabri- 
cation assistes par ordinateur conforme a son principe, 
donnee uniquement a titre d'exemple et faite en refe- 
rence aux dessins annexes dans lesquels : 

la figure 1 est un synoptique de principe d'une in- 
terface conforme a l'invention et 
la figure 2 est un exemple de tableau de represen- 
tations utilis6es, avec I'interface de la figure 1 , pour 
des deformations usuelles. 

[001 6] A la figure 1 , un systeme de conception assis- 
tee par ordinateur (CAO) comprend une console 1 reli6e 
a une unite centrale 2 par une liaison informatique ap- 
propriee 3. Le systeme de CAO est prevu pour produire 
un fichier informatique figure symboliquement avec la 
reference 4, ce fichier etant representatif d'une piece a 
fabriquer 5. 

[0017] On considere que la piece 5 est un element de 
carrosserie d'un 6changeur de chaleur obtenu par em- 
boutissage d'une tole. Compte tenu de I'utilisation pre- 
vue de I'eiement 5, celui-ci peut devoir comporter un col- 
let, une agrafe, une butee ou un alesage lui permettant 
de cooperer avec son environnement immediat, par 
exemple avec des tubes d'echange thermique. 
[0018] Un collet, une agrafe, une butee ou un alesage 
sont obtenus par deformation ou enlevement de la ma- 
tiere constitutive de I'eiement 5. L'operation a realiser 
doit etre definie avec precision, notamment en ce qui 
concerne I'orientation, le sens et la Vitesse de deplace- 
ment d'un outil, poincon ou fraise et les proprietes de la 
matiere formant I'eiement 5. Ces proprietes de la matie- 
re influent sur la geometrie et la nature des deformations 
et des usinages obtenus, car elles conditionnent la re- 
sistance mecanique de la matiere a I'emboutissage ou 
a I'usinage. Pour toutes les raisons qui precedent, les 
deformations a obtenir par emboutissage et les usina- 
ges a effectuer sont complex s et les gammes de fabri- 
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cation permettant de les obtenir doivent etre definies 
avec soin, en fonction de ces d iff e rents parametres. 
[0019] Conformement a Pinvention, lorsqu'un utilisa- 
teur du systeme CAO sait qu'il doit prevoir une defor- 
mation 6 sur la piece 5, il accede a une bibliotheque 7, 
appartenant a l'unite centrale 2 ou stock6e sur un p6ri- 
pherique, afin de seiectionner une image 6' de la defor- 
mation 6. Cette image comprend une representation 
graph ique de la deformation 6, telle representee dans 
la colonne de droite de la figure 2. Cette image 6' com- 
prend egalement des informations relatives a la taille de 
la deformation. En effet, des collets de tailles differentes 
peuvent etre crees, ces collets ayant des representa- 
tions graphiques simplifies analogues alors que leurs 
tailles respectives sont differentes. L'image 6' est ega- 
lement identifiee par une reference alphanumerique. 
Lorsque I'utilisateur a seiectionne l'image 6* dans la bi- 
bliotheque 7, il incorpore cette image dans le fichier 4 a 
I'emplacement souhaite sur la piece 5. 
[0020] Le fait d'utiliser une representation graphique 
simplrfiee permet a une personne qui consulte ulterieu- 
rement le fichier 4, sur ecran ou sur papier, de recon- 
nattre au premier coup d'oeil la nature de la deformation 
p revue. 

[0021] Lors de la mise en fabrication de la piece 5, le 
fichier informatique 4 est transfer par une liaison infor- 
matique 10 a une unite centrale 12 d'un systeme de fa- 
brication assistee par ordinateur (FAO). L'unite centrale 
12 est prevue pour g6nerer un fichier informatique 14 
comprenant des donnees 14' de fabrication de la piece 
5. 

[0022] Lors du transfert du fichier 4, l'unite centrale 
1 2 identifie l'image 6' par sa reference et accede a une 
seconde bibliotheque 17 dans laquelle sont stockees, 
pour chaque reference d'image de la bibliotheque 7, des 
donnees de fabrication correspondantes. Dans le cas 
d'espece, des donnees de fabrication 16" sont asso- 
ciees a une reference 1 6' correspondant celle de l'image 
6' du fichier 4. L'unite centrale 12 est prevue pour incor- 
porer les donnees 16" dans le fichier 14 de facon a ce 
que ces donnees soient prises en compte par l'unite de 
fabrication. 

[0023] Dans le cas d'espece, les donnees 16" con- 
tiennent toutes les informations necessaires a la reali- 
sation d'une deformation du type prevu par I'utilisateur 
du systeme de CAO avec les dimensions program- 
mees, grace a un pilotage ad6quat de I'outii d'embou- 
tissage. 

[0024] Comme il ressort de la figure 2, une unique 
image de la bibliotheque 7 peut correspondre a diffe- 
rents types ou a differentes tailles de deformation. Ces 
types et ces tailles de deformation etant pre-etablis, le 
systeme de FAO est en mesure de reconnaitre, a partir 
d'une image et d'une ou plusieurs cotes caracteristi- 
ques, de quelle deformation il s'agit. 
[0025] L'invention a 6t6 d6crite en reference a trois 
types d'emboutissage, a savoir un collet, une agrafe ou 
une butee. II est bien entendu qu'elle est applicable a 



tout type de deformations, dans le domaine de la tolerie 
ou dans d'autres domaines. L'invention est egalement 
applicable a I'usinage d'une piece, par exemple a la for- 
mation d'un aiesage, mais egalement a d'autres types 
5 d'usinage. Dans ce cas, les donn6es 1 6" de la seconde 
bibliotheque peuvent etre relatives au .sens et/ou a la 
Vitesse d'usinage ou a d'autres parametres/" 
[0026] De facon g6n6rale, des donn6es techniques 
nombreuses peuvent etre stockees dans la seconde bi- 
10 bliotheque afin d'etre explores par l'unite de fabrication 
en fonction des references portees sur les fichiers crees 
par le systeme de conception. Toutes ces variantes font 
egalement I'objet de la presente invention. En particu- 
lier, l'invention n'est pas limitee aux exemples represen- 
ts tes a la figure 2 et concerne toutes les operations de 
mise en forme de la matiere constitutive d'une piece. 

Revendications - 

20 

1 . Methode de transfert de donnees informatiques en- 
tre un systeme de conception assistee par ordina- 
teur (CAO) et un systeme de fabrication assistee 
par ordinateur (FAO), lesdites donnees incluantdes 
25 informations relatives a la geometrie d'un objet a 
fabriquer, caracterisee en ce qu'elle consiste a de- 
finir certains elements au moins de la geometrie du- 
dit objet par : 



30 - acces a une premiere bibliotheque (7) a partir 
dudit systeme de conception (2) ; 
selection d'au moins un article (6 1 ) predefini 
dans ladite premiere bibliotheque ; 
importation des references dudit article (6') 

35 dans le fichier de definition (4) dudit objet (5) 

dans le systeme de conception ; 
transfert (10) dudit fichier de definition dudit ob- 
jet depuis ledit systeme de conception vers ledit 
systeme de fabrication (12) en identifiant ledit 

40 article par reference (6'-1 6') ; 

acces a une seconde bibliotheque (17) asso- 
ci6e au systeme de fabrication et selection de 
donnees (1 6") de fabrication en fonction de re- 
ferences (16') correspondant a celles dudit ar- 

45 tide (6 1 ) dans ledit fichier de definition et 

importation desdites donnees de fabrication 
(16°) dans le fichier de fabrication (1 4) dudit ob- 
jet. 

50 2. Methode de transfert de donnees selon la revendi- 
cation 1, caracterisee en ce que ledit article (6') 
comprend une representation standardisee d'une 
forme complexe a obtenir par deformation ou usi- 
nage. 

55 

3. Methode de transfert de donnees selon la revendi- 
cation 2, caracterisee en ce que les donnees de fa- 
brication (16°) stockees dans ladite seconde biblio- 
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th&que (17) comprennent. pour chaque article (6 1 ), 
au moins I'un© des informations suivantes : 

origine du poinconnage, de I'usinage ou de la 

deformation ; s 

sens de deformation de la matiere ; 

orientation angulaire de la deformation ; 

information quant au revetement ou a I'etat de 

surface de la matiere & traiter ; 

sens et/ou Vitesse d'usinage. 10 

4. Methode de transfert de donnees selon I'une des 
revendications precedentes, caracteris6e en ce 
que chaque article (6 1 ) est identified dans ladite pre- 
miere bibliotheque, par un symbole simple (fig 2) 15 
permettant de reconnaitre son type ou ses caracte- 
ristiques principales. 

5. Application de la methode de transfert de donnees 
selon I'une des revendications precedentes a la fa- 20 
brication de pieces (5) en tole emboutie, lesdits ar- 
ticles (6') correspondant aux deformations obte- 
nues par emboutissage d'une tole. 

6. Application selon la revendication 5 pour la fabrica- 25 
tion ,de carrosseries (5) de materiels. 

7. Interface entre un systeme de conception assist ee 
par ordinateur (CAO) et un systeme de fabrication 
assistee par ordinateur (FAO), ladite interface etant 30 
pr6vue pour le transfert des donnees incluant des 
informations relatives a la geometrie d'un objet a 
fabriquer, caracterisee en qu'elle comporte : 

une premiere bibliotheque (7) accessible a par- 35 
tir dudit systeme de conception (2), ladite pre- 
miere bibliotheque comprenant une liste d'arti- 
. cles (6 1 ) correspondant a des caracteristiques 
geometriques particulieres dudit objet (5), cha- 
que article 6tant identifie par une reference ; 40 
une seconde bibliotheque (17) associee audit 
systeme de fabrication (12), ladite seconde bi- 
bliotheque comprenant, pour chaque reference 
(16') corresppondant a un article (6') de ladite 
premiere bibliotheque, un ensemble de don- 
nees de fabrication (1 6") compatibles avec ledit 
systeme de fabrication et permettant d'obtenir 
les caracteristiques geometriques particulieres 
correspondantes ; 

des moyens (12) pour acceder dans ladite se- so 
conde bibliotheque a des donnees de fabrica- 
tion (16") en fonction de references (16') cor- 
respondant a au moins un article (6') seiection- 
ne par un utilisateur dans ladite premiere biblio- 
theque et S5 
des moyens (12) pour importer, dans le fichier 
de fabrication (14) dudit objet, les donnees de 
fabrication accedees. 



8. Interface selon la r vendication 7, caract6ris6e en 
ce que lesdits moyens (12) pour acceder & ladite 
seconde bibliotheque (17) et lesdits moyens pour 
importer des donnees (16") sont prevus pour fonc- 
tionner automatiquement lors du transfert de don- 
nees entre ledit systeme de conception (2) et ledit 
systeme de fabrication (12). 

9. Interface selon I'une des revendications 7 ou 8, ca- 
racterisee en ce que ladite premiere bibliotheque 
(7) comprend, pour chaque article (6 1 ), une referen- 
ce et une representation graphique (fig 2) compati- 
bles avec ledit systeme de conception (2). 

10. Interface selon Tune des revendications 7 & 9, ca- 
racterisee en que ladite seconde bibliotheque (1 7) 
comprend, pour chaque article (6'-16'), une referen- 
ce (16') et une gamme de fabrication (16") permet- 
tant d'obtenir les caracteristiques geometriques du- 
dit article, et notamment 

le type de I'usinage ou de la deformation ; 
le sens de traitement de la matiere ; 
I'orientation angulaire de I'usinage ou de la 
deformation ; 

des informations quant au revetement ou a 
I'etat de surface de la matiere a traiter ou 
le sens et/ou la Vitesse d'usinage. 
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